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(57) Die Erfindung betrifft eine Prüfeinrichtung (102)
zum Prüfen zumindest eines Preforms (101), ein Ver-
fahren und eine Streckblasanlage (131). Die Prüfeinrich-
tung (102) weist einen optischen Sensor (103), eine
Auswerteeinheit (109) mit einem Dateneingang (111)
und einem Datenausgang (113), wobei die Auswerte-
einheit (109) über den Dateneingang (111) sensordate-
naustauschendmit dem optischen Sensor (103) verbun-
den ist, und eine der Prüfeinrichtung (102) zugeordnete
Haltevorrichtung (105),welche zumHaltendesPreforms
(101) ausgestaltet ist und das Preform (101) zu einem
ersten Zeitpunkt in einer ersten vordefinierten Orientie-
rungdesPreforms (101)aneineerstePosition (121) führt
und das Preform (101) zu einem zweiten Zeitpunkt in
einer zweiten vordefinierten Orientierung des Preforms
(101) an eine zweite Position (123) führt, auf, wobei die
Prüfeinrichtung (102) eingerichtet ist mittels des opti-
schen Sensors (103) zum ersten Zeitpunkt erste Sen-
sordaten des Preforms (101) zu ermitteln und über den
Dateneingang (111) an die Auswerteeinheit (103) zu
senden und mittels des optischen Sensors (103) zum
zweiten Zeitpunkt zweite Sensordaten des Preforms
(101) zu ermitteln und über den Dateneingang (111) an
die Auswerteeinheit (109) zu senden, wobei die Aus-
werteeinheit (109) eingerichtet ist anhand der ersten
Sensordaten die Einhaltung eines ersten Prüfkriteriums
und anhand der zweiten Sensordaten die Einhaltung
eines zweiten Prüfkriteriums zu ermitteln.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Prüfeinrichtung zum
PrüfeneinesPreforms,eineStreckblasmaschineundein
Verfahren zum Prüfen eines Preforms.
[0002] Preforms auch Vorformlinge genannt sind im
Allgemeinen ein vorgeformtes Material, welches im
Stand der Technik häufig als Vorprodukte verwendet
und in einem finalen Produktionsschritt zu einem End-
produkt verarbeitet werden. Ein Produktionsverfahren,
welches Preforms zu Hohlkörpern ausformt, ist das
Streckblasverfahren auch Blasverfahren genannt. Mit
dem Streckblasverfahren werden insbesondere Kunst-
stoffbehälter, insbesondere Flaschen, aus insbesondere
thermoplastischen Kunststoffen hergestellt. In einem
ersten Verfahrensschritt wird das Preform, welcher ins-
besondere eine vorgeformte Kunststoffhülse ist, auf eine
Verarbeitungstemperatur von vorzugsweise 90 °C bis
120 °C temperiert. Die Preforms weisen dabei im Allge-
meinen einen Funktionsbereich zu ihrer Halterung in
einem Vorwärmbereich auf. Bei Preforms, die zur Fla-
schenherstellung verwendet werden, ist der Funktions-
bereich vorzugsweise in einen Stützring eines Gewinde-
halses integriert. In einem zweiten Prozessschritt wird
das Preform in eine Blasform eingelegt. Bei Streckblas-
maschinen wird eine Reckstange in das Preform geführt
unddasPreform ineiner Längsrichtunggedehnt. Zusätz-
lich oder alternativ wird ein Prozessgas in das Preform
geleitet, so dass das Preform in einer Quer‑ und/oder
Längsrichtung expandiert, bis die Außenwände des Pre-
formsandenWandungender Blasformanliegen. Es sind
Blasverfahren bekannt, welche zunächst einen ersten
Druck des Prozessgases aufgeben und anschließend
einen zweiten Druck des Prozessgases. Schließlich er-
folgt eine Entlüftung des ausgeformten Hohlkörpers so-
wie ein Auswerfen des ausgeformten Hohlkörpers aus
der Blasform.
[0003] Zur Qualitätssicherung sind im Stand der Tech-
nik verschiedeneVerfahrenbekannt,welcheanhand von
Prüfkriterien eine Qualität eines Preforms feststellen. Im
Stand der Technik werden insbesondere Sensoren zur
Qualitätsprüfung das Preforms verwendet. Im Allgemei-
nenwird ein erster Sensor zurHöhenabfrage einerStütz-
ringhöhe verwendet. Zusätzlich wird zumeist ein zweiter
Sensor zur Verifikation des Taumelschlages eingesetzt.
Darüber hinaus wird im Stand der Technik ein dritter
Sensor zur Aufstecküberwachung des Preforms in einer
Preformhalterung verwendet. Des Weiteren wird im
Stand der Technik ein vierter Sensor, insbesondere eine
Kamera, für eine Seitenwandkontrolle der Seitenwände
des Preforms eingesetzt. Schließlich wird im Stand der
Technik ein fünfter Sensor, insbesondere eine zweite
Kamera, zur Prüfung einer Farbe des Preforms und/oder
ein sechster Sensor, insbesondere eine dritte Kamera,
zur Prüfung einer Länge des Preforms verwendet. Mit
anderen Worten werden im Stand der Technik eine Viel-
zahl Sensoren eingesetzt, um Prüfkriterien eines Pre-
forms zu ermitteln. Darüber hinaus ist eine Überprüfung

der Prüfkriterien während einer Aufheizphase das Pre-
forms im Stand der Technik bekannt.
[0004] Die Prüfung der Qualität eines Preforms kann
vor der Expansion des Preforms erfolgen. Derart können
Preforms, die die Qualitätsanforderungen nicht erfüllen,
vor ihrer Expansion aus dem Prozess ausgeschleust
werden.
[0005] WO002020177982A1offenbart einVerfahren
zur Produktführung in einer Streckblas‑ und/oder Abfüll-
anlage für Flaschen und eine entsprechende Produk-
tionsanlage. Demnach werden Rohling-Parameter von
zum Streckblasen bereitgestellten Rohlingen automa-
tisch gemessen und dabei gewonnene Initialdaten ab-
gespeichert. Ferner werden wenigstens Flaschen-Para-
meter streckgeblasener leerer und/oder anschließend
gefüllter Flaschen automatisch gemessen und optional
ferner beimStreckblasen und/oder Abfüllen auftretender
Maschinenfehlerzustände automatisch festgestellt. Da-
bei gewonnene Ergebnisdaten werden den Rohlingen
individuell zugeordnet und abgespeichert. Ferner wird
wenigstens ein im Produktionsbetrieb nachfolgend ge-
ltendes Ausleitkriterium zur Entscheidung über ein Aus-
leiten fehlerhafterRohlingeoderFlaschenauf derGrund-
lage einer Datenanalyse der gespeicherten Initialdaten
Ergebnisdaten berechnet. Dadurch, dass die Berech-
nung des Ausleitkriteriums unter Berücksichtigung im
Produktionsbetrieb hinzugewonnener Initialdaten und
Ergebnisdaten zudem automatisch aktualisiert werden,
können die Produktqualität durch Verarbeitung einer
zunehmenden größeren Datenmenge im Sinne einer
Selbstoptimierung laufend verbessert und die Häufigkeit
von Produktionsausfällen reduziert werden.
[0006] DE 000010 259 589 B3 offenbart ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkörpern
aus Kunststoff durch Steckblasen von erwärmten Vor-
formlingen, wobei die Vorformlinge vor dem Erwärmen
kontrolliert und zumindest ein Teil der fehlerhaften Vor-
formlinge erwärmt und erst nach dem Erwärmen ausge-
schieden werden. Für die Kontrolle der Vorformlinge ist
eine vor einem Umlaufbereich des Einlaufsternrads an-
geordnete optoelektronische Kontrollstation mit einer
stationär über der Bewegungsbahn der Vorformlinge an-
geordneten CCD-Kamera mit einer Optik und einer Be-
leuchtungseinrichtung offenbart. Die Kamera erzeugt
von jedemvorbeilaufendenVorformling einBild derMün-
dung und des Tragrings. Das Bild wird in einer ange-
schlossenen elektronischen Auswertungseinrichtung in
Echtzeit analysiert und klassifiziert. Bei Fehlern an der
Dichtfläche, am Tragring und/oder einer leicht ovalen
Mündung wird dabei ein erstes Fehlersignal erzeugt
und ein zweites Fehlersignal wird erzeugt, wenn ein
Vorformling mit stark ovaler oder geschlossener oder
nur teilweise offener Mündung inspiziert wird, unabhän-
gig davon, ob die Dichtfläche und der Tragring beschä-
digt sind oder nicht.
[0007] Der bekannte Stand der Technik weist den
Nachteil auf, dass eine Vielzahl von Sensoren und Ka-
meras zur Prüfung des Preforms verwendet werden. Der
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damit einhergehendePrüfaufbau ist komplex. Zur Siche-
rung hoher Produktionsstandards ist eine hohe Qualität
der Prüfungen erforderlich. Folglich besteht ein Bedarf
einer verbesserten Prüfeinrichtung zur Verifikation einer
Vielzahl geometriebedingter sowie materialbedingter
Prüfkriterien von Preforms, welche insbesondere für
Ausformungen mittels Streckblasverfahren vorgesehen
sind.
[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, den Stand der
Technik zu verbessern.
[0009] Gelöst wird die Aufgabe durch eine Prüfeinrich-
tung zum Prüfen zumindest eines Preforms, mit einem
optischen Sensor, einer Auswerteeinheit mit einem Da-
teneingang und einem Datenausgang, wobei die Aus-
werteeinheit über den Dateneingang sensordatenaus-
tauschend mit dem optischen Sensor verbunden ist,
wobei der Prüfeinrichtung eine Haltevorrichtung zuge-
ordnet ist, welche zumHalten des Preforms ausgestaltet
ist und das Preform zu einem ersten Zeitpunkt in einer
ersten vordefinierten Orientierung des Preforms an eine
erste Position führt und das Preform zu einem zweiten
Zeitpunkt in einer zweiten vordefinierten Orientierung
des Preforms an eine zweite Position führt, wobei die
Prüfeinrichtung eingerichtet ist mittels des optischen
Sensors zum ersten Zeitpunkt erste Sensordaten des
Preforms zu ermitteln und über denDateneingang an die
Auswerteeinheit zu senden und mittels des optischen
Sensors zum zweiten Zeitpunkt zweite Sensordaten des
Preforms zu ermitteln und über denDateneingang an die
Auswerteeinheit zu senden, wobei die Auswerteeinheit
eingerichtet ist anhand der ersten Sensordaten die Ein-
haltungeineserstenPrüfkriteriumsundanhandder zwei-
ten Sensordaten die Einhaltung eines zweiten Prüfkri-
teriums zu ermitteln.
[0010] Unter Verwendung genau eines optischenSen-
sors können somit Sensordatenermittelt werden,welche
zur Prüfung des ersten Prüfkriteriums als auch des zwei-
ten Prüfkriteriums dienen.
[0011] Vorteilhafter Weise wird der Wartungsaufwand
der Prüfeinrichtung durch die Reduktion der Sensoren
auf insbesondere einen optischen Sensor reduziert. Ein-
hergehend mit der Reduktion der Sensoren wird die
Störungsanfälligkeit der Prüfeinrichtung und/oder des
Prüfverfahrens verbessert. Die Verwendung eines ins-
besondere einzigen optischen Sensors reduziert vorteil-
hafter Weise die Komplexität der Prüfeinrichtung und/o-
der die Komplexität der Anordnung der Elemente der
Prüfeinrichtung.
[0012] Durch die erfindungsgemäße Anordnung des
zu prüfenden Preforms in einer ersten Orientierung und
einer zweiten Orientierung wird vorteilhafter Weise eine
im Wesentlichen den gesamten Umfang des Preforms
berücksichtigende Prüfung realisiert. Somit oder ergän-
zendunterVerwendunggeeigneterPrüfalgorithmenwird
eine hohe Qualität der Prüfergebnisse sichergestellt.
Schließlich wird durch die erfindungsgemäße Prüfein-
richtung vorteilhafter Weise die Prüfung einer Vielzahl
geometriebedingter, materialbedingter und/oder weite-

rer Prüfkriterien umgesetzt.
[0013] Ein wesentlicher Gedanke beruht insbesonde-
re darauf, dass eine komplexe Preformprüfung anhand
mehrerer Prüfkriterien insbesondere mittels im Wesent-
lichen eines einzigen optischen Sensor durchgeführt
wird.
[0014] Folgendes Begriffliche sei erläutert:
Eine "Prüfeinrichtung" ist insbesondere eine Anordnung,
welche zum Verifizieren eines vordefinierten Kriteriums
eingerichtet ist. Die Prüfeinrichtung kann einen, insbe-
sondere manuell oder automatisiert ermittelten, Mess-
wert des Kriteriums an einem definierten Prüfgegen-
stand, hier entsprechend ein Preform, ermitteln. Zusätz-
lich oder alternativ ist die Prüfeinrichtung dazu einge-
richtet, den Messwert zu einem für das Kriterium vor-
definierten Qualitätsbereich zuordnen. Der vordefinierte
Qualitätsbereich kann ein Konfidenzintervall aufweisen.
Prüfgegenstände,derenMesswerte insbesondere inner-
halb des Konfidenzintervalls liegen, können in einer Da-
tenbank als "geprüft" hinterlegt werden.
[0015] Unter einem "Preform" wird insbesondere ein
vorgeformter Hohlkörper verstanden, aus welchem ins-
besondere unter Verwendung einer Blasmaschine ein
Behälter herstellbar ist. Der Behälter kann eine Flasche
und/oder ein Trinkgefäß sein. Die Umwandlung des Pre-
forms zu dem Behälter wird insbesondere durch eine
Volumenvergrößerung des Innenraums des Preforms
unter gleichzeitiger Abnahme der Wandstärke des Pre-
forms erreicht. Mit anderen Worten ist der Behälter ein
ausgeformtes Preform. Ein Preform wird auch Vorform-
ling genannt. Das Preform kann Kunststoff, insbesonde-
re thermoplastischenKunststoff, aufweisen. Der thermo-
plastische Kunststoff kann beispielsweise PET, PVC
oder auch PP sein.
[0016] In einer Ausführungsform weist das Preform
einen Fixierbereich und einen Ausformkörper auf. Der
Fixierbereich wird insbesondere nicht durch die Expan-
sion des Ausformkörpers beeinflusst. Das Preform kann
weiter einen Stützring zur Anordnung des Preforms,
insbesondere zur Anordnung in einer Haltevorrichtung,
aufweisen. DerStützring kann die Fixierung und/oder ein
Teilelement der Fixierung sein. Zusätzlich oder alternativ
weist das Preform einen Hals mit einem Gewinde auf.
Der Stützring ist insbesondere an demHals angeordnet.
Schließlich kann der Ausformkörper dazu eingerichtet
sein, insbesondere bei einer vordefinierten Prozesstem-
peratur, mittels eines, unter Verwendung eines Prozess-
gases hergestellten, Innendrucks in Richtung einer vor-
definierten Blasformkontur expandiert zu werden, bis die
Außenwände des Preforms insbesondere vollflächig an
der Blasformkontur anliegen. Das Prozessgas kann bei-
spielsweiseDruckluft sein. Zusätzlich oder ergänzend ist
die Expansion unter Verwendung eines mechanischen
Elements, insbesondere einer Reckstange, realisiert.
Durch den Fixierbereich an dem Preform wird vorteilhaf-
ter Weise eine sichere Anordnung des Preforms an
einemMaschinenelement vor dem Ausformen, während
desAusformens und nach demAusformendesPreforms

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



4

5 EP 4 563 325 A1 6

realisiert.
[0017] Das Preform weist insbesondere eine Längs-
erstreckung und eine Quererstreckung auf und ist im
Wesentlichen rotationssymmetrisch bezüglich seiner
Höhenachse, welche mittig im Preform liegt und entlang
seiner Längserstreckung orientiert ist, ausgestaltet. Das
Preformweist entlang seiner Höhenachse insbesondere
eine Höhe von 2 cm bis 20 cm, insbesondere 4 cm bis 7
cm, auf. Eine Wandstärke des Preforms beträgt bei-
spielsweise 0,1 mm bis 10 mm, insbesondere 0,5 mm
bis 5 mm. Die Wandstärke des Behälters beträgt insbe-
sondere 0,2 mm bis 10 mm. Der Behälter kann ein Volu-
men von 0,1 l bis 20 l aufweisen.
[0018] Die erste vordefinierte Orientierung des Pre-
forms kann durch einen erstenWinkelgrad des Preforms
bezüglich der Höhenachse des Preforms und die zweite
vordefinierte Orientierung durch einen zweiten Winkel-
grad bezüglich der Höhenachse des Preforms gekenn-
zeichnet sein. Zusätzlich oder alternativ kann eine dritte
vordefinierte Orientierung durch einen dritten Winkel-
grad bezüglich der Höhenachse des Preforms gekenn-
zeichnet sein. Weitere Orientierungen mit jeweiligen
Winkelgraden desPreformsumdieHöhenachse können
definiert sein. Als Winkelgrad wird insbesondere ein
Rotationswinkel um die Höhenachse des Preforms ver-
standen. Der Winkelgrad gibt insbesondere eine Dre-
hung um die Höhenachse in Bezug auf eine Nullstellung
einer Rotation um die Höhenachse des Preforms an.
[0019] Der erste Winkelgrad kann dem zweiten Win-
kelgrad und/oder einem weiteren Winkelgrad entspre-
chen. Mit anderen Worten offenbart sich einem ortsfes-
ten optischen Sensor insbesondere eine erste Projek-
tionsfläche des an der ersten Position befindlichen Pre-
forms mit der ersten Orientierung und eine zweite Pro-
jektionsfläche des an der zweiten Position befindlichen
Preforms mit der zweiten Orientierung. Entsprechendes
gilt für den an der dritten oder einer weiteren Position
befindlichen Preform. Die erste Orientierung kann der
zweiten Orientierung und/oder einer weiteren Orientie-
rung entsprechen. Das Preform weist mit anderen Wor-
ten insbesondere eine erste vordefinierte Orientierung
an der ersten Position und eine zweite vordefinierte
Orientierung an der zweiten Position auf, so dass dem
optischenSensorwährenddesPrüfprozessesvorteilhaf-
ter Weise insbesondere zwei Projektionsflächen des
Preforms offenbart sind.
[0020] Der zweiteWinkelgrad ist in einer Ausführungs-
form in einer ersten Rotationsrichtung um 30° bis 90°,
insbesondere 40° bis 80°, bevorzugt 60° kleiner, als der
ersteWinkelgrad. Der dritteWinkelgrad ist insbesondere
in der ersten Rotationsrichtung um 30° bis 90°, insbe-
sondere 40° bis 80°, insbesondere 60°, kleiner, als der
zweite Winkelgrad. Mittels einer jeweiligen Winkelände-
rung des ersten Winkelgrades zum zweiten Winkelgrad
und des zweiten Winkelgrades zum dritten Winkelgrad
um 60° wird vorteilhafter Weise im Wesentlichen eine
Offenbarung der gesamten Außenmantelfläche des Pre-
forms gegenüber dem optischen Sensor erreicht. Derart

werden bei einer sensortechnischen Erfassung aller drei
Orientierungen des Preforms vorteilhafter Weise jewei-
lige Projektionen sensortechnisch aufgenommen, wel-
che in ihrer Gesamtheit eine im Wesentlichen vollstän-
dige Erfassung über die Gesamtmantelfläche des Pre-
forms realisieren.
[0021] Mittels einer Erhöhung der Anzahl der jeweils
bezüglich des Winkelgrades unterschiedlichen Orientie-
rungen des Preforms, insbesondere unter Beachtung
derErreichungeiner kumuliertenAufnahmederGesamt-
mantelfläche des Preforms, kann vorteilhafter Weise
eine Überlappung der Projektionsflächen realisiert wer-
den. EineÜberlappung der Projektionsflächen kann aus-
wertetechnische Vorteile bieten.
[0022] DieerstePositionunddie zweitePosition liegen
insbesondere an einem jeweiligen vordefinierten Orts-
punkt der Prüfeinrichtung. Zusätzlich oder alternativ lie-
gendieersteunddie zweitePositionunmittelbar in einem
Erfassungsbereich des optischen Sensors. Es können
eine dritte Position und weitere Positionen definiert sein,
welcheMerkmale der ersten Position und/oder der zwei-
ten Position aufweisen. Alternativ oder ergänzend liegt
eine Position des Preforms außerhalb des Erfassungs-
bereiches des optischen Sensors der Prüfeinrichtung.
Mittels Anordnung eines Spiegels kann der Erfassungs-
bereich des optischen Sensors derart erweitert werden,
dass eine außerhalb des Erfassungsbereiches des opti-
schen Sensors liegende Position derart mittelbar in dem
Erfassungsbereich des optischen Sensors der Prüfein-
richtung vorliegt. Durch die Anordnung eines Spiegels
wird der Erfassungsbereich des optischen Sensors vor-
teilhafter Weise erweitert und/oder Sichtbehinderungen,
beispielsweise durch Maschinenelemente, können auf-
gehoben werden. Schließlich können durch die Anord-
nung eines Spiegels vorteilhaft zeitgleich zwei Projek-
tionsflächen des Preforms mit im Wesentlichen einem
einzigen Sensor aufgenommen werden.
[0023] Ist die erste Position eine von der zweiten Posi-
tion unterschiedliche Position, liegt zwischen den beiden
Positionen im Allgemeinen ein Transportweg des zu
prüfenden Preform vor. In diesem Fall liegt der zweite
Zeitpunkt zwingend zeitlich nach dem ersten Zeitpunkt.
[0024] Die erste Position kann der zweiten Position
entsprechen. In diesemFall kann eine ersteOrientierung
des Preforms zu einem ersten Zeitpunkt an der gemein-
samen ersten und zweiten Position und eine zweite
Orientierung des Preforms zu einem zweiten Zeitpunkt
an der gemeinsamen ersten und zweiten Position vor-
liegen. Entspricht auch die erste Orientierung der zwei-
ten Orientierung, kann der zweite Zeitpunkt dem ersten
Zeitpunkt entsprechen. Das Preform kann zum ersten
Zeitpunkt und/oder zum zweiten Zeitpunkt und/oder zum
dritten Zeitpunkt in Mitten einer Bewegung sein. Mit
anderen Worten erfolgt die Aufnahme der Sensordaten
zu zumindest einem der genannten Zeitpunkte während
eines Transports des Preforms. Derart wird der Prozess
während der Datenaufnahme vorteilhafter Weise nicht
unterbrochen.
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[0025] Alternativ oder ergänzend kann das Preform zu
dem ersten Zeitpunkt, zum zweiten Zeitpunkt und/oder
zum dritten Zeitpunkt zumindest temporär lagernd sein.
Mit anderen Worten kann eine Bewegung des Preforms
zu zumindest einem der Aufnahmezeitpunkte unterbro-
chen sein. Vorteilhafter Weise können während eines
temporärenRuhens desPreforms schärfere Aufnahmen
gemacht werden.
[0026] Das Preform kann zu dem ersten Zeitpunkt,
demzweitenZeitpunkt und/oder zudemdrittenZeitpunkt
noch nicht in einen ersten Heizbereich einer Streckblas-
maschine eingeführt sein, in dem ersten Heizbereich
vorliegen, zwischen dem ersten Heizbereich und einem
zweiten Heizbereich vorliegen, in dem zweiten Heizbe-
reich vorliegen und/oder aus dem zweiten Heizbereich
ausgeführt sein. Insbesondere vor dem ersten Heizbe-
reich und nach dem zweiten Heizbereich kann das Pre-
form oder können eine Vielzahl Preforms in einem Spei-
cher vorliegen. Selbstverständlich ist die Anzahl von
Heizbereichen maschinenabhängig und entsprechend
reduzierbar und erweiterbar. Mit anderen Worten kann
zumindest einer der Zeitpunkte, zu denen der optische
Sensor Sensordaten ermittelt zeitgleich zu einer Heiz-
phase des Blasprozesses liegen. Zusätzlich oder alter-
nativ kann zumindest einer der Zeitpunkte vor einerHeiz-
phase des Blasprozesses liegen. Schließlich kann zu-
mindest einer der Zeitpunkte nach einer Heizphase des
Blasprozesses liegen. Vorteilhafter Weise können die
Zeitpunkte sodefiniert sein, dassSensordaten vondurch
das Heizen möglicherweise beeinflussten Prüfkriterien
zu einem optimalen Zeitpunkt ermittelt werden.
[0027] Unter einer "Heizphase" wird insbesondere ei-
nePhase einesStreckblasprozesses verstanden, inwel-
chem das Preform auf eine vordefinierte Prozesstempe-
ratur vorgewärmt wird. Die vordefinierte Prozesstempe-
ratur beträgt insbesondere 90°C bis 160°C.
[0028] Unter einem "optischen Sensor" wird insbeson-
dere ein Sensor verstanden, welcher optische Daten
ermittelt. Optische Daten werden auch als Bilddaten
bezeichnet. Der optische Sensor ist insbesondere ein-
gerichtet, optische Daten eines Prüfelements aufzuneh-
men. Ein optischer Sensor ist beispielsweise eine Ka-
mera, insbesondere CCD-Kamera. Der optische Sensor
weist zusätzlich oder alternativ ein Steuerungselement
auf. Das Steuerelement ist beispielsweise ausgestaltet,
ein Auslösen der Datenaufnahme des optischen Sen-
sors zu veranlassen, einen Zoom der Kamera einzu-
stellen und/oder ein Fokus der Kamera zu steuern. Ein
Auslösen derDatenaufnahmekannmit einemSpeichern
einer Bilddatei gekoppelt sein.
[0029] Der Vorgang des Speicherns einer Bilddatei als
erste Sensordaten erfolgt insbesondere zu einem Aus-
lösezeitpunkt. Der Auslösezeitpunkt kann programm-
technisch hinterlegt sein. Zusätzlich oder alternativ kann
der Auslösezeitpunkt steuerungstechnisch mit einer das
Preform an die erste Position und/oder an die zweite
Position transportierenden Vorrichtung, beispielweise
mit der Haltevorrichtung und/oder mit der Führungsein-

richtung des Preforms und/oder mit der Blasmaschine,
gekoppelt sein. Eine steuerungstechnische Kopplung
desAuslösezeitpunktesmit derdasPreform transportier-
enden Vorrichtung realisiert vorteilhafter Weise eine ein-
fache Steuerung der Datenaufnahme des optischen
Sensors.
[0030] Unter einer "Haltevorrichtung" wird insbeson-
dere ein Element verstanden, welches dazu eingerichtet
ist, ein Preform in einer insbesondere vordefinierten
Orientierung zu halten. Unter einer vordefinierten Orien-
tierung wird insbesondere ein Rotationswinkel um die
Höhenachse des Preforms verstanden, ausgehend von
einer definierten Ausgangslage. Die Höhenachse er-
streckt sich entlang der Längserstreckung des Preforms
und verläuft im Wesentlichen mittig im Preform. Die Hö-
henachse ist imWesentlichen vertikal orientiert. Zusätz-
lich oder alternativ kann die Höhenachse gekippt sein.
VorteilhafterWeise offenbart sich dem optischen Sensor
bei einer Orientierung des Preforms mit einer gekippt
orientierten Höhenachse eine Unterseite des Preforms.
[0031] Die Haltevorrichtung kann temporär ein Pre-
form aufnehmen. Die Haltevorrichtung kann zum Auf-
nehmen des Preforms beispielsweise eine Zange, eine
Klemme, einen Dorn und/oder einen Haltering aufwei-
sen. Die Zange und/oder die Klemme kann oder können
eine Aufnahmeposition und eine Transportposition auf-
weisen. In der Aufnahmeposition sind die Schenkel der
Zange und/oder der Klemme insbesondere ausgestaltet,
um ein Einlegen eines Preforms zulassen. In der Trans-
portposition sind die Schenkel der Zange und/oder der
Klemme insbesondere eingerichtet, ein Herausrutschen
und/oder Herausfallen desPreforms imWesentlichen zu
verhindern. Die Aufnahmeposition und die Transportpo-
sition kann sich imWesentlichen bezüglich einer Schen-
kelstellung unterscheiden. Vorteilhafter Weise kann un-
ter Verwendung einer Klemme und/oder Zange eine
hohe Raumgängigkeit während eines Transports des
Preforms erreicht werden.
[0032] Ein Dorn kann zur Halterung eines Preforms an
einer Öffnung des Preforms ausgestaltet sein. Das Pre-
form wird mit anderen Worten im Wesentlichen senk-
recht, mit dem zukünftigen Behälterboden im Wesent-
lichen himmelwärts gerichtet, auf den Dorn aufgebracht.
Eine konische Form des Dorns realisiert vorteilhafter
Weise eine einfache und zuverlässige Zentrierung des
Preforms unter Ausnutzung der Schwerkraft. Der Dorn
kann zusätzlich ein Sicherungselement aufweisen, wel-
ches das Preform in einer Transportposition auf dem
Dorn sichert.
[0033] Ein Haltering kann zur Aufnahme eines Pre-
forms an einem umlaufenden Stützring des Preforms
eingerichtet sein. Das Preform wird mit anderen Worten
insbesondere an der Unterseite des Stützringes gehal-
ten. Der Durchmesser des Halteringes ist insbesondere
größer als der Außendurchmesser des Preforms und
kleiner als der Durchmesser des Stützringes. Zum Ein-
legen des Preforms in einen Haltering kann dieses von
oben in den Haltering eingeführt werden, insofern der
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Durchmesser des Preforms kleiner als der Durchmesser
des Halteringes ist. Zusätzlich oder alternativ ist der
Haltering zweigeteilt und/oder öffenbar ausgeführt. In
einer Aufnahmeposition kann durch Öffnen des Halte-
rings ein im Wesentlichen größerer Innendurchmesser
des Halterings realisierbar sein, in welchen das Preform
in den Haltering einführbar ist. Vorteilhafter Weise kann
unter Verwendung eines einteiligen Halterings auf eine
weitere Sicherung des Preforms verzichtet werden.
[0034] Das Öffnen eines zweiteiligen Halterings, einer
Klemme und/oder einer Zange kann automatisch erfol-
gen. Das automatische Öffnen kann durch entsprechen-
de Aktuatoren realisiert sein, welche von einem Maschi-
nensteuerelement angesteuert werden.
[0035] Die Haltevorrichtung kann Metall und/oder
Kunststoff aufweisen.
[0036] Eine Anordnung des Preforms in dem Erfas-
sungsbereich des optischen Sensors wird vorteilhafter
Weise durch eine Änderung der Höhe des gehaltenen
Preforms mittels der Haltevorrichtung realisiert. Alterna-
tiv oder ergänzend realisiert die Haltevorrichtung mittels
einer Höheneinstellung die Einhaltung eines Mindest-
abstandszwischendemPreformundderPrüfeinrichtung
und/oder Elementen der Prüfeinrichtung.
[0037] Die Höhe des gehaltenen Preforms kann ent-
lang eines Transportweges unterschiedlich sein. Die
Haltevorrichtung ist beispielsweise mittels Spindel un-
d/oder Hubzylinder dazu eingerichtet, das gehaltene
Preform in einer ersten Höhe und in einer zu der ersten
Höhe unterschiedlichen zweiten Höhe zu halten.
[0038] Eine Haltevorrichtung, welche einen durch die
Prüfeinrichtung zu prüfenden Preform hält, ist der Prüf-
einrichtung zugeordnet. Eine Zuordnung stellt mit ande-
ren Worten einen eindeutigen Bezug zwischen einer
definierten Haltevorrichtung und der Prüfeinrichtung
her. Die Haltevorrichtung kann die Prüfeinrichtung oder
die Prüfeinrichtung die Haltevorrichtung aufweisen. Eine
Haltevorrichtung ist zu einem definierten Zeitpunkt ins-
besondere genau einer Prüfeinrichtung zugeordnet. Ei-
ne Haltevorrichtung kann zusätzlich oder alternativmeh-
reren Prüfeinrichtungen zuordenbar sein.
[0039] Zusätzlich oder alternativ ist ein eindeutiger
Bezug einer Haltevorrichtung zu einem von der Halte-
vorrichtung gehaltenten Perform hergestellt. Der Bezug
des definierten Preforms zu der definierten Haltevorrich-
tung und/oder der Bezug der definierten Haltvorrichtung
zu der Prüfeinrichtung kann beispielsweise speicher-
technisch hinterlegt sein. Um eine automatische Zuord-
nung zu realisieren, kann zumindest eine Haltevorrich-
tung einer Vielzahl Haltevorrichtungen ein eindeutiges
Identifikationsmerkmal aufweisen.
[0040] DieHaltevorrichtung, insbesondere ein Steuer-
element der Haltevorrichtung, wie u.a. ein Aktuator der
Haltevorrichtung, kann steuerungstechnisch mit der
Prüfeinrichtung, insbesondere mit einer Steuerungsein-
richtung der Prüfeinrichtung, verbunden sein. Die
Steuerungseinrichtung der Prüfeinrichtung kann mit an-
deren Worten dazu eingerichtet sein, die Haltevorrich-

tungoder einElement derHaltevorrichtunganzusteuern.
Vorteilhafter Weise ist die Komplexität der Maschinen-
steuerung durch ein Ansteuern der Haltevorrichtungmit-
tels der Prüfeinrichtung reduziert.
[0041] Die Haltevorrichtung ist mit der Prüfeinrichtung
insbesondere mittelbar oder unmittelbar verbunden. Zu-
sätzlich oder alternativ kann die Haltevorrichtung keine
Berührung und/oder Verbindung zu der Prüfeinrichtung
aufweisen.
[0042] Die unmittelbare Verbindung der Haltevorrich-
tung mit der Prüfeinrichtung kann als feste Verbindung
der Haltevorrichtung mit einer Grundplatte der Prüfein-
richtung ausgestaltet sein.
[0043] Die mittelbare Verbindung zwischen der Halte-
vorrichtung und der Prüfeinrichtung kann mittels einer
Kulisse realisiert sein, an welcher die Haltevorrichtung
temporär und/oder fest angeordnet ist. Die Kulisse ist
insbesondere als ein Element einer Streckblasmaschine
und/oder derPrüfeinrichtungausgeführt. Zusätzlichoder
alternativ kann die mittelbare Verbindung zwischen der
Haltevorrichtung und der Prüfeinrichtung mittels einer
Führungseinrichtung ausgeführt sein.
[0044] Eine zu der Prüfeinrichtung berührungslos aus-
gestaltete Haltevorrichtung ist beispielsweise unter Ver-
wendung eines Roboters und/oder Handhabungsauto-
maten realisierbar.
[0045] Unter einer "Führungseinrichtung" wird insbe-
sondere ein Element verstanden, welches eine beweg-
liche Verbindung der Haltevorrichtung gegenüber der
Prüfeinrichtung realisiert, wobei die Bewegung insbe-
sondere eine durch die Führungseinrichtung vordefinier-
teRelativbewegungen ist.DieFührungseinrichtungkann
eine Schiene, Gewindestange und/oder Kulisse sein, an
welcher die Haltevorrichtung beispielsweise mittels ei-
nes Verbindungselements, z.B. Schraubverbindung,
oder mittels eines fügetechnischen Produktionsverfah-
rens, z.B. Schweißen, angeordnet ist.
[0046] Die Blasmaschine und/oder Streckblasmaschi-
ne und/oder die Prüfeinrichtung und/oder die Haltevor-
richtung kann die Führungseinrichtung umfassen.
[0047] DieFührungseinrichtung ist insbesonderedazu
eingerichtet eine Haltevorrichtung und/oder zeitgleich
mehrere Haltevorrichtungen zu halten und/oder entlang
eines vordefinierten Transportweges zu führen. Der vor-
definierte Transportweg umfasst insbesondere die erste
Position eines zu prüfendenPreforms und/oder die zwei-
te Position eines zu prüfenden Preforms und/oder eine
Vielzahl weiterer vordefinierter Positionen eines zu prüf-
enden Preforms. Zusätzlich oder alternativ ist die Füh-
rungseinrichtung dazu eingerichtet, die Haltevorrichtung
oder zeitgleich mehrere Haltevorrichtungen um eine je-
weilige Mittelachse der Haltevorrichtungen und/oder um
eine parallel zur jeweiligen Mittelachse der Haltevorrich-
tungenorientierteAchseund/oder umeine zur jeweiligen
Mittelachse der Haltevorrichtungen geneigten Drehach-
se zu drehen. Die Führungseinrichtung kann die Dreh-
vorrichtung sein und/oder die Drehvorrichtung umfas-
sen.
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[0048] DieFührungseinrichtungkannalseinRundlauf,
wird auchKarussell genannt, ausgeführt sein. Der Rund-
lauf kanndemHeizbereich einer Blasmaschine und/oder
einem Element des Heizbereichs entsprechen.
[0049] In einer Ausführungsform ist die Haltevorrich-
tung an einer Drehvorrichtung angeordnet. Die Drehvor-
richtung ist insbesondere dazu eingerichtet, die Halte-
vorrichtung und damit einhergehend ein in der Haltevor-
richtung angeordnetes Preform, zu drehen. Die Drehung
kann kontinuierlich und/oder diskontinuierlich sein. Eine
diskontinuierliche Drehung erfolgt beispielsweise für ei-
ne vordefinierte Dauer und/oder bis zumErreichen eines
vordefiniertenRotationswinkels derHaltevorrichtung un-
d/oder des gehaltenen Preforms.
[0050] DieDrehachse, umwelche dieDrehvorrichtung
dreht, entspricht imWesentlichen derHöhenachse eines
gehaltenen Preforms und/oder ist parallel zur Höhen-
achse des gehaltenen Preforms orientiert. Die Drehach-
se kann zusätzlich oder alternativ zu der Höhenachse
des Preforms geneigt sein.
[0051] Die Drehung mittels der Drehvorrichtung kann
aktiv imAnsprechenauf einenSteuerbefehl erfolgen. Zur
Realisierung einer aktivenDrehung der Haltevorrichtung
kann die Drehvorrichtung Stellmotoren aufweisen. Die
aktive Drehung kann zusätzlich oder alternativ mittels
magnetischer Dreheinrichtungen realisiert sein. Eine ak-
tive Drehung der Haltevorrichtung und damit des in der
HaltevorrichtungangeordnetenPreformsermöglicht vor-
teilhafter Weise eine genaue Einstellung der Orientie-
rung des Preforms zu einem vordefinierten Zeitpunkt.
[0052] Zusätzlich oder alternativ erfolgt die Drehung
passiv. Zur Realisierung einer passiven Drehung kann
die Drehvorrichtung beispielsweise Ketten mit Ritzeln,
Riemen mit Riemenscheiben und/oder eine Zahnschei-
be mit Kulisse aufweisen. Eine passive Drehvorrichtung
nutzt vorteilhafter Weise Elemente der Streckblasma-
schine und/oder der Prüfeinrichtung. Da die Bewegung
der Maschinenelemente bekannt ist, kann hieraus die
jeweiligeOrientierungderHaltevorrichtungund/oder des
jeweiligen Preforms abgeleitet werden.
[0053] Schließlich kann die Drehvorrichtung auch zur
sowohl aktiven als auch passiven Drehung der Haltevor-
richtung eingerichtet sein. Eine kombinierte Umsetzung
einer aktiven und passiven Drehungmittels der Drehvor-
richtung ermöglicht vorteilhafter Weise eine wenig kom-
plexeUmsetzungderOrientierungderPreforms ineinem
Normalbetrieb und eine zusätzliche Positionierung eines
in einer Haltevorrichtung angeordneten Preforms in ei-
nem Nachprüfbetrieb, um insbesondere zusätzliche
Sensoraufnahmen oder erneute Sensoraufnahmen zu
machen, welche insbesondere zur weiteren Validierung
von Prüfkriterien herangezogen werden können.
[0054] In einer Ausführungsform kann die Haltevor-
richtung die Drehvorrichtung umfassen. Vorteilhafter
Weise ist somit der Wartungsaufwand reduziert.
[0055] Unter einer "Auswerteeinheit"wirdeineVorrich-
tung zur insbesondere programmbasierten Auswertung
von Sensordaten, beispielsweise optischen Sensorda-

ten, verstanden. Die programmbasierte Auswertung
kann mittels vordefinierter Algorithmen erfolgen. Die
Auswerteeinheit weist insbesondere einen Datenein-
gang und einen Datenausgang auf. Über den Datenein-
gang und/oder den Datenausgang ist die Auswerteein-
heit insbesondere mit weiteren Elementen, z.B. Senso-
ren, Anzeige, Speicher usw., sensordatenaustauschend
verbunden. Die Auswerteeinheit ist über den Datenein-
gang insbesondere mit dem optischen Sensor der Prüf-
einrichtung verbunden und/oder erhält über den Daten-
eingang Sensordaten des optischen Sensors. Alternativ
oder ergänzend ist die Auswerteeinheit dazu eingerich-
tet, die Aufnahme der ersten Sensordaten und/oder der
zweiten Sensordaten mittels des optischen Sensors zu
veranlassen. Vorteilhafter Weise kann die Auswerteein-
heit derart auch eine Nachprüfung veranlassen, insofern
erforderlich.
[0056] Die Auswerteeinheit ist dazu eingerichtet emp-
fangeneSensordateneinesPreformsanhandzumindest
eines Prüfkriteriums auszuwerten. Zusätzlich oder alter-
nativ ist die Auswerteeinheit eingerichtet, zeitgleich Sen-
sordaten zumehreren Preforms zu empfangen und/oder
auszuwerten. Schließlich kann die Auswerteeinheit ein-
gerichtet sein, empfangene Sensordaten anhand einer
Vielzahl Prüfkriterien auszuwerten, insbesondere zeit-
gleich anhand einer Vielzahl Prüfkriterien auszuwerten.
Zusätzlich oder alternativ hinterlegt die Auswerteeinheit
das Ergebnis oder die Ergebnisse der Auswertung.
Schließlich kann die Auswerteeinheit dazu eingerichtet
sein Bildsegmente einer vom optischen Sensor aufge-
nommenen Bilddatei dahingehend zu verarbeiten, dass
Einzelbilder zu jeweiligen Preforms vorliegen und/oder
für die Prüfung relevante Bildsegmente auszuwählen.
[0057] Die Auswerteeinheit ist mittels des Datenaus-
gangs insbesondere mit einer Steuerungseinrichtung
der Prüfvorrichtung und/oder der Blasmaschine verbun-
den. Vorteilhafter Weise übergibt die Auswerteeinheit
signalbasiert das Prüfergebnis zu einem Preform und
fehlerhafte Preforms werden auf Basis des Signals vor
der Expansion und/oder nach der Expansion ausge-
schleust und/oder nochmalig geprüft. Zusätzlich oder
alternativ kann die Auswerteeinheit über den Datenaus-
gang mit einem Speicher verbunden sein oder einen
Speicher umfassen und dazu eingerichtet sein, Prüfer-
gebnisse speichertechnisch zu hinterlegen.
[0058] Das "erste Prüfkriterium" und/oder das "zweite
Prüfkriterium" oder ein weiteres Prüfkriterium ist insbe-
sondere eine Eigenschaft des Preforms, welche einen
Einfluss, auf eine Qualität des Behälters hat. Ein Prüf-
kriterium kann geometriebasiert sein. Zusätzlich oder
alternativ kann ein Prüfkriterium materialbasiert sein.
SchließlichkanneinPrüfkriteriumeineQualität betreffen.
[0059] Das Prüfkriterium kann beispielsweise eine
"Stützringhöhe", ein "Taumelschlag", eine "Farbe" des
Preforms, eine "Länge" des Preforms und/oder eine "Be-
schaffenheit einer Seitenwand" des Preforms sein.
[0060] Eine "Stützringhöhe" ist insbesondere ein Ab-
stand eines Stützrings des Preforms von einem ersten
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Ende und/oder einem zweiten Ende des Preforms.
[0061] Der "Taumelschlag" ist insbesondere eine Ro-
tationssymmetrie eines Teilbereiches des Preforms, ins-
besondere des Expansionsbereiches des Preforms.
[0062] Eine "Farbe" eines Preforms kannmittels eines
Farbwerts und/oder eines Grauwertes und/oder eines
Transparenzgrads definiert sein.
[0063] Eine "Länge" des Preforms beträgt vorzugs-
weise 2 cm bis 20 cm.
[0064] Eine "Beschaffenheit einer Seitenwand" des
Preforms ist beispielsweise durch eine glatte Oberfläche
charakterisiert. Eine glatte Oberfläche weist im Wesent-
lichen keine Riffelungen, Erhebungen, Einkerbungen
und/oder Kratzer auf.
[0065] Zur Prüfung des ersten Prüfkriteriums und/oder
des zweiten Prüfkriteriums kann ein Konfidenzintervall
vordefiniert sein. Ein Konfidenzintervall eröffnet vorteil-
hafter Weise einen Messbereich, in welchem ein Prüf-
kriterium als "bestanden" gewertet wird. Derart können
vorteilhafter Weise kleinere Messungenauigkeiten oder
-fehler ausgeglichenoderentsprechend toleriertwerden.
[0066] In einer Ausführung der Prüfeinrichtung ist der
optische Sensor eine Kamera. Das Preform kann in
einem gemeinsamen Raum mit der Kamera und/oder
in einem von der Kamera abgeschlossenen Raum, ins-
besondere einem abgeschlossenen aber einsehbarem
Raum, angeordnet sein. Durch eine räumliche Trennung
der Preforms und der Kamera wird vorteilhafter Weise
eine Beeinflussung insbesondere temperatursensibler
Kamerakomponenten verhindert und somit eine Lebens-
dauer der Kamera erhöht.
[0067] DieKamera ist insbesondere dazueingerichtet,
Bilddaten eines Preforms in einem vordefinierten Erfas-
sungsbereich aufzunehmen. Die Kamera kann dazu ein-
gerichtet sein, Sensordaten aufzunehmen, welche für
eine Prüfung einer Vielzahl Prüfkriterien verwendet wer-
den. Die Kamera kann zudem dazu eingerichtet sein,
Sensordaten eines ersten Preforms und eines zweiten
Preforms zeitgleich aufzunehmen. Eine Kamera liefert
vorteilhafter Weise Bilddaten zu mehreren im Erfas-
sungsbereich der Kamera vorliegenden Preforms. Wei-
ter vorteilhaft könnendie verschiedenenMesspositionen
der Preforms durch jeweilige Kameraeinstellungen opti-
mal erfasst werden.
[0068] Zusätzlich oder alternativ ist die Kamera insbe-
sondere um eine im Wesentlichen horizontalen erste
Kameraachse und/oder eine im Wesentlichen vertikale
zweite Kameraachse und/oder eine im Wesentlichen
senkrecht zu der ersten Kameraachse und der zweiten
KameraachseorientiertendrittenKameraachsedrehbar.
Die Kamera kann aktiv drehbar sein und derart vorteil-
hafter Weise ein anpassbarer Erfassungsbereich reali-
siert sein.
[0069] Die Kamera kann fest und/oder verschieblich
an einer Halterung angeordnet sein. Zusätzlich oder
alternativ ist eine Beleuchtung an der Kamera und/oder
in einer Umgebung der Kamera angeordnet, welche
insbesondere einen Erfassungsbereich, welcher sich

im Wesentlichen vor der Kamera befindet, ausleuchtet.
Schließlich kann ein Schirm oder Hintergrund an der
Prüfeinrichtung angeordnet sein, welcher insbesondere
als Tiefenbegrenzung des Erfassungsbereiches ausge-
staltet ist. Der Schirm stellt mit anderen Worten einen
Hintergrund des von der Kamera aufzunehmenden Prüf-
objektes dar. Vorteilhafter Weise können mittels des
Schirms optimalere Sensordaten für eine Preformprü-
fung ermittelt werden.
[0070] In einer Ausführungsform ist die Kamera eine
Farbbildkamera und/oder eine Monochromkamera un-
d/oder eine CCD-Kamera und/oder eine Infrarotkamera.
Die Verwendung einer handelsüblichen Kamera führt
vorteilhafter Weise zu geringeren Produktionskosten.
[0071] Die Prüfeinrichtung kann eine Ausgabeeinheit
aufweisen. Die Ausgabeeinheit ist insbesondere über
den Datenausgang sensordatenaustauschend mit der
Auswerteeinheit der Prüfeinrichtung verbunden. Die
Auswerteeinheit sendet insbesondere ein Signal an die
Ausgabeeinheit, wobei das Signal insbesondere die Ein-
haltung des ersten Prüfkriteriums und/oder die Einhal-
tung des zweiten Prüfkriteriums repräsentiert.
[0072] Die Ausgabeeinheit kann zum Ausgeben eines
optischen Signals, beispielsweise unter Verwendung ei-
nes Leuchtmittels oder eines Bildschirms, zur Ausgabe
eines akustischen Signals, beispielsweise mittels eines
Lautsprechers, und/oder zur Ausgabe eines haptischen
Signals eingerichtet sein. Die Signalausgabe ist bevor-
zugt derart ausgestaltet, dass ein Werker das Signal
wahrnimmt und gegebenenfalls in den Produktionspro-
zess eingreifen kann. Zusätzlich oder alternativ umfasst
die Ausgabeeinheit eine Datenbank und/oder hat Zugriff
auf eine Datenbank und ist eingerichtet ein Ergebnis der
Prüfung speichertechnisch zu hinterlegen.
[0073] In einem weiteren Aspekt wird die Aufgabe ge-
löst durch eine Streckblasanlage mit einer Heizeinrich-
tung, einer Streckblasmaschine und einer Prüfeinrich-
tung zumPrüfen zumindest einesPreforms. EineStreck-
blasmaschine kann auch eine Blasmaschine sein. Die
Streckblasmaschine ist stromaufwärts nach der Heizein-
richtung angeordnet. Mit anderen Worten weist die
Streckblasanlage insbesondere einen Eingabebereich
von Preforms in Haltevorrichtungen, einen Einlaufbe-
reich in die Heizeinrichtung, einen Heizbereich in der
Heizeinrichtung, einen Auslaufbereich aus der Heizein-
richtung, einen Speicherbereich nach der Heizeinrich-
tung, einen Einlaufbereich in die Streckblasmaschine,
einen Streck‑ und oder Streckblasbereich und/oder ei-
nenAuslaufbereich aus derStreckblasmaschine auf.Die
Heizeinrichtung weist im Heizbereich stromaufwärts ins-
besondre ein erstes Heizelement, ein weiteres Heizele-
ment und/oder ein letztes Heizelement auf. Der Trans-
port der Preforms zum Heizbereich, in dem Heizbereich
und/oder nach dem Heizbereich kann mittels Transpor-
teinrichtungen der Streckblasanlage und/oder Transpor-
teinrichtungen der Streckblasmaschine erfolgen, welche
vorteilhafter Weise die Positionierung des Preforms an
der ersten Position und/oder zweiten Position und/oder
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dritten Position realisieren. Derart ist eine Komplexitäts-
reduktion der Prüfeinrichtung und Ausnutzung von Sy-
nergien unter geringeremHerstellungsaufwandmöglich.
[0074] Die Prüfeinrichtung kann als Bestandteil der
Heizeinrichtung ausgebildet sein. Dabei ist die Prüfein-
richtung insbesondere in einem Einlaufbereich der Pre-
forms in die Heizeinrichtung, insbesondere vor einem
ersten Heizelement der Heizeinrichtung, in dieser ange-
ordnet.
[0075] In einer weiteren Ausführungsform ist die Prüf-
einrichtung in der Streckblasanlage nach demEinlaufbe-
reich der Preforms in die Heizeinrichtung, und vor einem
Auslaufbereich aus der Heizeinrichtung angeordnet. Der
Einlaufbereich ist insbesondere vor einem ersten Heiz-
element angeordnet und der Auslaufbereich ist insbe-
sondere nach einem letzten Heizelement angeordnet.
Mit anderen Worten erfolgt die Prüfung somit zeitgleich
zu demAufheizen derPreformsund/oder desTransports
der Preforms durch den Heizbereich statt. Da die Pre-
forms zum Erreichen einer gleichmäßigen Erwärmung
während des Aufheizens einer Rotation unterliegen,
kann vorteilhafterWeise die prozessbedingte Bewegung
der Preforms zur Realisierung der ersten Position und/o-
der zweiten Position und/oder dritten Position genutzt
werden. Somit ergibt sich ein geringerer Umsetzungs-
aufwand für die Prüfeinrichtung, da bestehende Maschi-
nenelemente der Streckblasanlage verwendet werden.
[0076] In einer weiteren Ausführung weist die Streck-
blasanlage einen Spiegel auf. Der Spiegel ist insbeson-
dere eingerichtet eine mittelbare Datenaufnahme eines
Preform an einer vierten Position, welche außerhalb
eines Erfassungsbereiches des optischen Sensors der
Prüfeinrichtung liegt, umzusetzen. Mit anderen Worten
wird der Erfassungsbereich des optischen Sensors mit-
tels des Spiegels erweitert. Vorteilhafter Weise können
derart weitere Positionen, u.a. auch durch Maschinen-
elemente verdeckten Positionen, von dem optischen
Sensor aufgenommenwerden.Derart ist eine einfachere
Integration der Prüfeinrichtung in eine Blasmaschine
und/oder Blasanlage gegeben und es kann vorteilhafter
Weise auf weitere Sensoren zur Erschließung des erwei-
terten Erfassungsbereiches verzichtet werden.
[0077] In einem weiteren Aspekt wird die Aufgabe ge-
löst durch ein Verfahren zum Prüfen eines in eine Hal-
terung einer Prüfeinrichtung in einer Streckblasmaschi-
neeingelegtenPreforms. IneinemerstenSchrittwirddas
Preform in einer ersten Orientierung positioniert. In ei-
nem zweitenSchritt desVerfahrenswerdenmittels eines
optischen Sensors erste Sensordaten des Preforms er-
mittelt und an eine Auswerteeinheit übermittelt. In einem
dritten Schritt wird das Preform in einer zweiten Orien-
tierung positioniert und in einem vierten Schritt werden
mittels des optischen Sensors zweite Sensordaten des
Preforms ermittelt und an die Auswerteeinheit übermit-
telt. In einem fünften Schritt wird mittels der Auswerte-
einheit festgestellt, dass die ersten Sensordaten ein
erstes Prüfkriterium erfüllen und die zweiten Sensorda-
ten ein zweites Prüfkriterium erfüllen. In einem sechsten

Schritt wird mittels der Auswerteeinheit ein Freigabe-
signal an eine Steuerungseinrichtung der Streckblasma-
schine ausgegeben,welches die Feststellung des ersten
Prüfkriteriums und des zweiten Prüfkriteriums repräsen-
tiert.
[0078] Vorteilhafter Weise wird somit das Preform un-
ter Verwendung von mittels im Wesentlichen eines opti-
schen Sensors aufgenommener Sensordaten geprüft
und Preforms, welche den Qualitätsansprüchen nicht
genügen, können vorteilhafter Weise vor einem Expan-
dieren ausgeschleust werden.
[0079] In einer Ausführungsform wird das Preform zu-
sätzlich in einer dritten Orientierung positioniert, es wer-
den mittels des optischen Sensors dritte Sensordaten
desPreformsermittelt unddie drittenSensordaten andie
Auswerteeinheit übermittelt, mittels der Auswerteeinheit
festgestellt, dass die dritten Sensordaten ein drittes Prüf-
kriterium erfüllen und ein zweites Freigabesignal von der
Auswerteeinheit an die Steuerungseinrichtung der
Streckblasmaschine ausgegeben, wobei das zweite
Freigabesignal die Erfüllung des dritten Prüfkriteriums
repräsentiert. Vorteilhafter Weise entspricht die erste
Orientierung einem Winkelgrad von 0° und die zweite
Orientierung einem Winkelgrad von 120° und die dritte
Orientierung einem Winkelgrad von 240°, so dass die
Mantelfläche des Preforms vollständig geprüft ist.
[0080] Die Merkmale des zweiten und dritten Aspek-
tes, Merkmalskombinationen sowie die sich aus diesen
ergebende Vorteile entsprechen den in Verbindung mit
dem erstgenannten Erfindungsaspekt genannten.
[0081] Im Weiteren wird die Erfindung anhand von
Ausführungsbeispielen näher erläutert. Es zeigen

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Prüfein-
richtung,

Figur 2 ein Flussdiagramm eines erfindungsgemä-
ßen Verfahrens zum Prüfen eines in eine Hal-
terung einer Prüfeinrichtung in einer Streck-
blasmaschine eingelegten Preforms,

Figur 3 eine Draufsicht einer Streckblasanlagemit in-
tegrierter Prüfeinrichtung und

Figur 4 eine schematische Seitenansicht einer Prüf-
einrichtung mit einem Spiegel.

[0082] Eine Prüfeinrichtung 102 weist eine Grundplat-
te 129 auf. An derGrundplatte 129 ist eine Linearführung
107 als Führungseinrichtung angeordnet. An der Linear-
führung 107 ist eine, entlang eines Führungspfades der
Linearführung 107 bewegliche, Halteeinrichtung 105 an-
geordnet. Die Halteeinrichtung 105 ist dazu eingerichtet,
ein Preform 101 mittels einer Klemme zu halten. Der
Führungspfad umfasst zumindest eine erste Position
121 mit einer ersten Rotation des Preforms 101 von
60° um die eigene Achse und eine zweite Position 123
mit einer zweitenRotationdesPreforms101von120°um
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die eigene Achse auf. Weiter ist an der Grundplatte 129
eine Kamera 103 drehbeweglich an einem Stativ 125
angeordnet.
[0083] Der Erfassungsbereich der Kamera 103 um-
fasst zumindest eine erste Aufnahmeposition desmittels
Halteeinrichtung 105 gehaltenen Preforms 101 an der
ersten Position 121 und eine zweite Aufnahmeposition
des mittels Halteeinrichtung 105 gehaltenen Preforms
101 an der zweiten Position 123.Weiter ist an derGrund-
platte 129 gegenüberliegend zur Kamera 103 ein Schirm
117 angeordnet.
[0084] Das Preform 101 ist während der Sensordaten-
aufnahmemit anderenWortenzwischendemSchirm117
undderKamera103angeordnet.DerErfassungsbereich
der Kamera 103 umfasst zudem zumindest einen Teil-
bereich des Schirms 117. Der Schirm 117 begrenzt somit
eine Tiefe des Erfassungsbereiches der Kamera 103.
[0085] Darüber hinaus weist die Prüfeinrichtung 102
einen Rechner 109 mit einem Dateneingang 111 und
einem Datenausgang 113 auf. Am Dateneingang 111
ist über ein erstes Datenkabel 115A die Kamera 103
angeschlossen. Die Kamera 103 sendet unter Verwen-
dung des ersten Datenkabels 115A ermittelte Bilddaten
über den Dateneingang 111 an den Rechner 109. Am
Datenausgang 113 desRechners 109 istmit einemzwei-
ten Datenkabel 115B ein Anzeigebildschirm 119 ange-
schlossen.
[0086] Zum Prüfen einer Länge des Preforms 101, als
erstes Prüfkriterium, wird das Preform 101 zu einem
ersten Zeitpunkt durch Zusammenwirken der Halteein-
richtung 105 und der Linearführung 107 an die erste
Position121geführt unddieKamera103nimmt zueinem
zweiten Zeitpunkt erste Sensordaten auf, welche das
Preform 101 in einer ersten Orientierung zeigen. Die
Kamera 103 sendet die ersten Sensordaten im Anspre-
chen auf die Aufnahme über den Dateneingang 111 an
den Rechner 109.
[0087] Zur Prüfung einer Beschaffenheit der Seiten-
wand des Preforms 101, als zweites Prüfkriterium, wird
das Preform 101 zu einem dritten Zeitpunkt durch die
Halteeinrichtung105 inZusammenwirkenmit der Linear-
führung 107 an die zweite Position 123 geführt und die
Kamera 103 nimmt zu einem vierten Zeitpunkt zweite
Sensordaten des an der zweiten Position 123 befind-
lichen Preforms 101 auf. Die Kamera 103 sendet die
zweiten Sensordaten im Ansprechen auf die Aufnahme
über den Dateneingang 111 an den Rechner 109.
[0088] Der Rechner 109 stellt zu einem fünften Zeit-
punkt unter Verwendung eines Bildanalyseprogramms
dieEinhaltungdeserstenPrüfkriteriums "Länge"unddes
zweiten Prüfkriteriums "Beschaffenheit der Seitenwand
des Preforms 101" fest. Anschließend übermittelt der
Rechner 109 über den Datenausgang 113 und unter
Verwendung des zweiten Datenkabels 115B zu einem
sechsten Zeitpunkt ein Signal an den Anzeigeschirm
119.DasSignal repräsentiert die festgestellte Einhaltung
des ersten Prüfkriteriums "Länge" und des zweiten Prüf-
kriteriums "Beschaffenheit derSeitenwanddesPreforms

101". ImAnsprechen auf denErhalt desSignals zeigt der
Anzeigebildschirm 119 zu einem siebten Zeitpunkt ein
speichertechnisch hinterlegtes Icon an, welches eine
Freigabe des Preforms 101 repräsentiert.
[0089] Bei einem Verfahren zum Prüfen eines in einer
Halterung einer Prüfeinrichtung in einer Streckblasma-
schine eingelegten Preforms erfolgt das Positionieren
100 des Preforms an einer ersten Position in einer 0-
Grad-Orientierung, anschließend werden mittels einer
CCD-Kamera erste Sensordaten des Preforms ermittelt
200 und die ersten Sensordaten werden an einen Rech-
ner übermittelt. Danach wird das Preform an einer zwei-
ten Position in einer 180-Grad-Orientierung positioniert
300 und es werden mittels der CCD-Kamera zweite
Sensordaten des Preforms ermittelt 400 und es werden
die zweiten Sensordaten an den Rechner übermittelt.
Unter Verwendung eines Bildauswertealgorithmus stellt
der Rechner automatisch fest 500, dass die ersten Sen-
sordaten ein drittes Prüfkriterium "Durchmesser" erfüllen
und die zweiten Sensordaten ein viertes Prüfkriterium
"Grauwert" erfüllen. Der Rechner gibt imAnsprechen auf
die Feststellung ein Freigabesignal an ein Steuergerät
der Prüfeinrichtung aus 600, wobei das Freigabesignal
die festgestellteErfüllungdesdrittenPrüfkriteriums "Län-
ge" und des vierten Prüfkriteriums "Grauwert" repräsen-
tiert.
[0090] Bei einer in Figur 3 gezeigten Anordnung der
Prüfeinrichtung 102 in einer Streckblasanlage 131 mit
Heizeinrichtung 133 ist die Prüfeinrichtung 102 als Be-
standteil der Heizeinrichtung 133 ausgebildet. Die Heiz-
einrichtung 133 weist einen Einlaufbereich 137 und
stromaufwärts einen Heizbereich 143 und einen Aus-
laufbereich 145auf. DerHeizbereich 143weist ein erstes
Heizelement 139 zu Beginn des Heizbereiches 143 auf.
Dem ersten Heizelement 139 nachfolgend weist der
Heizbereich 143 stromaufwärts sechs weitere Heizele-
menteundnacheinerRichtungsumkehrdesTransportes
ein achtes bis dreizehntes Heizelement sowie abschlie-
ßend ein letztes Heizelement 141 auf.
[0091] Ein Preform 101 wird am Anfang des Einlauf-
bereiches 137 in eine Halteeinrichtung 105 angeordnet
übernommen und die Halteeinrichtung 105 nachfolgend
durch den Heizbereich 143 bis zum Auslaufbereich 145
mittels eines Kettenantriebs transportiert. Die Streck-
blasanlage 131weist eineCCD-Kamera 103 auf, welche
Sensordaten des im Einlaufbereich befindlichen Pre-
forms101aufnimmtundzurAuswertungandenRechner
109 sendet, welcher ein Signal zu einem Anzeigebild-
schirm119sendet,welchesAuswerteergebnisses reprä-
sentiert. Am Ende des Auslaufbereichs 145 wird das
nunmehr erwärmte Preform 101 an die Streckblasma-
schine 135 übergeben, welche das erwärmte Preform
101 zu einem Behälter ausformt. Alternativ kann die
Streckblasmaschine 135 den Heizbereich 143 umfas-
sen.
[0092] Das zu prüfende Preform 101 liegt in Figur 4 an
einer vierten Position 149 außerhalb eines direkten Er-
fassungsbereiches der Kamera 103, da ein Maschinen-
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bauteil 151 eine direkte Sicht verdeckt. An der Grund-
platte 129 ist ein Spiegel 147 derart mittels einer Halte-
rung 153 angeordnet, dass für die Kamera 103ein Abbild
des Preforms 101 über den Siegel 147 sichtbar ist.

Bezugszeichenliste

[0093]

101 Preform
102 Prüfeinrichtung
103 Kamera
105 Halteeinrichtung
107 Linearführung
109 Rechner
111 Dateneingang
113 Datenausgang
115A erstes Datenkabel
115B zweites Datenkabel
117 Schirm
119 Anzeigebildschirm
121 erste Position
123 zweite Position
125 Stativ
129 Grundplatte
131 Streckblasanlage
133 Heizeinrichtung
135 Streckblasmaschine
137 Einlaufbereich
139 erstes Heizelement
141 letztes Heizelement
143 Heizbereich
145 Auslaufbereich
147 Spiegel
149 vierte Position
151 Maschinenbauteil
153 Halterung
100 Positionieren des Preforms an einer ersten Po-
sition
200 Ermitteln erster Sensordaten
300 Positionieren des Preforms an einer zweiten
Position
400 Ermitteln zweiter Sensordaten
500 Feststellen einer Erfüllung eines dritten Prüfkri-
teriums und eines vierten Prüfkriteriums
600 Ausgeben eines Freigabesignals

Patentansprüche

1. Prüfeinrichtung (102) zum Prüfen zumindest eines
Preforms (101), mit einem optischen Sensor (103),
einer Auswerteeinheit (109) mit einem Datenein-
gang (111) und einem Datenausgang (113), wobei
die Auswerteeinheit (109) über den Dateneingang
(111) sensordatenaustauschend mit dem optischen
Sensor (103) verbunden ist, und mit einer der Prüf-
einrichtung (102) zugeordneten Haltevorrichtung

(105), welche zum Halten des Preforms (101) aus-
gestaltet ist und das Preform (101) zu einem ersten
Zeitpunkt in einer ersten vordefinierten Orientierung
desPreforms (101) an eine erste Position (121) führt
unddasPreform (101) zueinemzweitenZeitpunkt in
einer zweiten vordefinierten Orientierung des Pre-
forms (101) an eine zweite Position (123) führt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Prüfeinrich-
tung (102) eingerichtet ist mittels des optischen
Sensors (103) zum ersten Zeitpunkt erste Sensor-
daten des Preforms (101) zu ermitteln und über den
Dateneingang (111) an die Auswerteeinheit (103) zu
senden und mittels des optischen Sensors (103)
zum zweiten Zeitpunkt zweite Sensordaten des Pre-
forms (101) zu ermitteln und über denDateneingang
(111) an die Auswerteeinheit (109) zu senden, wobei
die Auswerteeinheit (109) eingerichtet ist anhand
der ersten Sensordaten die Einhaltung eines ersten
Prüfkriteriums undanhand der zweitenSensordaten
die Einhaltung eines zweiten Prüfkriteriums zu er-
mitteln.

2. Prüfeinrichtung (102) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, wobei die zugeordneteHaltevorrichtung
(105) an einer Führungseinrichtung (107) und/oder
an einer Drehvorrichtung angeordnet ist.

3. Prüfeinrichtung (102) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, wobei die Haltevorrichtung (105) das
Preform (101) zu einem dritten Zeitpunkt in einer
dritten vordefinierten Orientierung des Preforms
(101) an eine dritte Position führt und die Prüfein-
richtung (102) weiter eingerichtet ist mittels des opti-
schen Sensors (103) zum dritten Zeitpunkt dritte
Sensordaten des Preforms (101) zu ermitteln und
überdenDateneingang (111)andieAuswerteeinheit
(103) zu senden sowie weiter mittels der Auswerte-
einheit (103) anhand der dritten Sensordaten die
Einhaltung des ersten Prüfkriteriums und/oder das
zweite Prüfkriterium und/oder ein drittes Prüfkrite-
rium zu ermitteln.

4. Prüfeinrichtung (102) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, wobei die zweite vordefinierte Orientie-
rung des Preforms (101) einen zweiten Winkelgrad
des Preforms (101) aufweist, welcher um 30° bis 90,
insbesondere 40° bis 80, bevorzugt 60°, in einer
ersten Rotationsrichtung von einem ersten Winkel-
grad der ersten Orientierung des Preform (101) ab-
weicht und/oder die dritte vordefinierte Orientierung
des Preforms (101) einen dritten Winkelgrad des
Preforms (101) aufweist, welcher um 30° bis 90,
insbesondere 40° bis 80, insbesondere 60°, in der
ersten Rotationsrichtung von dem zweiten Winkel-
grad des Preforms (101) abweicht.

5. Prüfeinrichtung (102) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, wobei das erste Prüfkriterium und/oder

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



12

21 EP 4 563 325 A1 22

das zweite Prüfkriterium und/oder das dritte Prüf-
kriterium eine Stützringhöhe und/oder ein Taumel-
schlag und/oder eine Farbe des Preforms (101) un-
d/oder eine Länge desPreforms (101) und/oder eine
Beschaffenheit einer Seitenwand des Preforms
(101) ist.

6. Prüfeinrichtung (102) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
optische Sensor (103) der Prüfeinrichtung (102)
als eine bildgebende Kamera, insbesondere eine
Farbbildkamera und/oder Monochromkamera un-
d/oderCCD-Kameraund/odereine Infrarot-Kamera,
ausgebildet ist.

7. Prüfeinrichtung (102) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, wobei das Preform (101) zum ersten
Zeitpunkt und/oder zum zweiten Zeitpunkt und/oder
zum dritten Zeitpunkt bewegt oder zumindest tem-
porär lagernd ist und/oder noch nicht in einen ersten
Heizbereich (143) eingeführt ist und/oder in dem
erstenHeizbereich (143) vorliegt und/oder zwischen
dem ersten Heizbereich (143) und einem zweiten
Heizbereich vorliegt und/oder in dem zweiten Heiz-
bereich vorliegt und/oder aus dem zweiten Heizbe-
reich ausgeführt ist.

8. Prüfeinrichtung (102) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, wobei die Prüfeinrichtung (102) weiter
eine Ausgabeeinheit (119) aufweist und die Auswer-
teeinheit (109) über den Datenausgang (113) sen-
sordatenaustauschend mit der Ausgabeeinheit
(119) verbunden ist, wobei die Auswerteeinheit
(109) ein Signal an die Ausgabeeinheit (119) über-
mittelt, welches die Einhaltung des ersten Prüfkri-
teriums und/oder die Einhaltung des zweiten Prüf-
kriteriums und/oder die Einhaltung des dritten Prüf-
kriteriums repräsentiert.

9. Prüfeinrichtung (102) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, wobei das Preform (101) Kunststoff,
insbesondere thermoplastischen Kunststoff, auf-
weist.

10. Prüfeinrichtung (102) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, wobei das Preform (101) insbesondere
eineHöhevon3cmbis25cm, insbesondere3 cmbis
16 cm und eine Wanddicke von 0,1 mm bis 10 mm,
insbesondere 0,5 mm bis 5 mm aufweist.

11. Streckblasanlage (131) mit einer Prüfeinrichtung
(102) nach einem der Ansprüche 1 - 10, einer Heiz-
einrichtung (133) fürPreforms (101)undeiner strom-
aufwärts angeordneten Streckblasmaschine (135)
dadurch gekennzeichnet, dass die Prüfeinrich-
tung (102) als Bestandteil der Heizeinrichtung
(133) ausgebildet und insbesondere in einem Ein-
laufbereich (137) des Preforms (101) vor einem

ersten Heizelement (139) der Heizeinrichtung
(133) in dieser angeordnet ist.

12. Streckblasanlage (131) nachAnspruch 11,dadurch
gekennzeichnet, dass die Prüfeinrichtung (102)
zwischen dem Einlaufbereich (137) des Preforms
(101) in einen Heizbereich (143) und einem, nach
einem letzten Heizelement (141) der Heizeinrich-
tung (133) angeordneten, Auslaufbereich (145)
des Preforms (101) angeordnet ist.

13. Streckblasanlage (131) nach Anspruch 11 oder 12,
wobei die Streckblasanlage (131) einen Spiegel
(147) aufweist und der Spiegel (147) eingerichtet
ist, eine mittelbare Datenaufnahme eines Preform
(101),welches aneiner viertenPosition (149) außer-
halb einesErfassungsbereiches des optischenSen-
sors (103) der Prüfeinrichtung (102) vorliegt, umzu-
setzen.

14. Verfahren zum Prüfen eines in eine Halterung einer
Prüfeinrichtung in einer Streckblasmaschine einge-
legten Preforms umfassend die Schritte:

• Positionieren (100) des Preforms in einer ers-
ten Orientierung,
• Ermitteln (200) von ersten Sensordaten des
Preforms mittels eines optischen Sensors und
übermitteln der ersten Sensordaten an eine
Auswerteeinheit,
• Positionieren (300) desPreforms in einer zwei-
ten Orientierung,
• Ermitteln (400) von zweiten Sensordaten mit-
tels des optischen Sensors und übermitteln der
zweiten Sensordaten an die Auswerteeinheit,
• Feststellen (500) mittels der Auswerteeinheit,
dass die ersten Sensordaten ein erstes Prüf-
kriterium erfüllen und die zweiten Sensordaten
ein zweites Prüfkriterium erfüllen und
•Ausgeben (600) einesFreigabesignals vonder
Auswerteeinheit an eineSteuerungseinrichtung
der Streckblasmaschine, wobei das Freigabe-
signal die Erfüllung des ersten Prüfkriteriums
und die Erfüllung des zweiten Prüfkriteriums
repräsentiert.

15. Verfahren nach Anspruch 14, weiter umfassend die
Schritte:

• Positionieren (400a) des Preforms in einer
dritten Orientierung,
• Ermitteln (400b) von dritten Sensordaten des
Preforms mittels des optischen Sensors und
übermitteln der dritten Sensordaten an die Aus-
werteeinheit,
• Feststellen (500b)mittels derAuswerteeinheit,
dass die dritten Sensordaten ein drittes Prüf-
kriterium erfüllen und
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• Ausgeben (600b) eines zweiten Freigabesig-
nals von der Auswerteeinheit an die Steuerung-
seinrichtung der Streckblasmaschine, wobei
das zweite Freigabesignal die Erfüllung des drit-
ten Prüfkriteriums repräsentiert. 5
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